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@) Antriebsvorrichtung fur einen Schwei&draht 

(§) Antriebsvorrichtung fur einen Sen weiBd rant, beste- 
hend aus zumindest zwei gegenuberliegenden Antriebs- 
rollen, die in Umfangsrichtung der Antriebsrollen zumin- 
dest eine Fuhrungsnut aufweisen, wobei die Fuhrungsnut 
aus zwei divergierend zueinander verlaufenden Seitenfla- 
chen gebildet ist, wodurch beim Einfuhren eines 
Schwei&drahtes im Verbindungsbereich zwischen den 
beiden Antriebsrollen, insbesondere den Seitenflachen 
und dem SchweiBdraht, eine Kontaktflache entsteht, da- 
durch gekennzeichnet daB der Ubergangsbereich (36) 
zwischen den beiden Seitenflachen bogenformig ausge- 
bildetist. 
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Antriebsvorrichtung fur einen Schweifidraht 



Die Erfindung betrifft eine Antriebsvorrichtung fur einen SchweiBdraht, wie sie ira 
Oberbegriff des Anspruches 1 beschrieben ist. 

Es sind bereits Antriebsvorrichtungen fur SchweiBdrahte bekannt, bei denen die Fdrde- 
rung des SchweiBdrahtes iiber zwei gegenflberliegende Antriebsrollen durchgefttbrt 
wird. Hierzu weisen die einzelnen Antriebsrollen in Ihrer Umfangsrichtung zumindest 
eine FGhrungsnut auf. Die FQhningsnut wixd aus zwei geradlinig, zueinander divergie- 
rend verlaufenden SeitenflSchen gebildet. Hierzu wird der SchweiBdraht in die beiden 
gegeniiberliegenden FUhrungsnuten der Antriebsrollen eingefUhrt, sodaB aufgrund der 
zueinander divergierend verlaufenden SeitenflSchen jeweils an der AuBenflSche des 
SchweiBdrahtes fur jede Antriebsrolle zwei KontaktflSchen gebildet werden. Die An- 
triebsrollen sind beweglich zueinander gelageft, wodurch auf die OberflSche des 
SchweiBdrahtes uber die SeitenflSchen der Fiihrungsnuten ein entsprechender Druck 
ausgelibt wird, sodaB ein Durchrutschen der Antriebsrollen verhindert wird. Werden 
nunmehr die beiden Antriebsrollen Uber einen Antriebsmotor aktiviert, so wird auf- 
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grund der Drehbewegung der Antriebsrollen cine Vorschubbcwegung des SchweiBdrah- 
tes durchgefiihrt. Nachteilig ist hierbei, daB aufgrund der geradlinigen Ausfiihrung der 
Seitenflachen und der Druckbeaufschlagung auf den SchweiBdraht sich dieser verfor- 
men kann, sodaB am SchweiBdraht kantenfSrmige Ausbuchtungen entstehen konnen, 
wodurch ein Einfiihren des SchweiBdrahtes in ein Schlauchpaket, insbesondere in eine 
Seele des Schlauchpaketes oder in ein Kontaktrohr eines SchweiBbrenners, nicht mi)g- 
lich ist. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Antriebsvorrichtung fur 
einen SchweiBdraht zu schaffen, bei der die Verformung des SchweiBdrahtes mini- 
miert wird und gleichzeitig auf die auBere Form der Verformung EinfluB genommen 
wird. 

Die vorliegende Erfindung wird durch die Merkmale im Kennzeichenteil des Anspru- 
ches 1 gelOst. Vorteilhaft ist hierbei, daB durch die bogenfSrmige UbergangsflSche 
zwischen den beiden geradlinig, zueinander divergierend verlaufenden Seitenflachen 
eine Begrenzung der Verformung des SchweiBdrahtes gegeben ist und somit eine F8r- 
derung bzw. ein Einfiihren des SchweiBdrahtes in die einzelnen Komponenten eines 
SchweiBgerStes bzw. eines SchweiBbrenners jederzeit moglich ist. 

Von Vorteil ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 2, da dadurch nur eine minimale 
Verformung des SchweiBdrahtes zulassig ist. 

Es ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 3 von Vorteil, da dadurch sichergestellt 
ist, daB an den beiden geradlinig, zueinander divergierend verlaufenden Seitenflachen 
jeweils eine Kontaktflache mit dem SchweiBdraht erzielt wird, sodaB ein entsprechen- 
der Druck auf den SchweiBdraht ausgeiibt werden kann und somit eine FOrderung des 
SchweiBdrahtes wiederum sichergestellt ist. 

Von Vorteil ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 4, da dadurch unterschiedliche 
SchweiBdrahte mit unterschiedlichen Durchmessern eingesetzt werden kSnnen. 

SchlieBlich ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 5 von Vorteil, da dadurch mit 
einer Antriebsrolle gleichzeitig mehrere SchweiBdrahte befordert werden konnen. 

Die Erfindung wird im nachfolgendem anhand der in den Zeichnungen dargestellten 
Ausfiihrungsbeispiele naher erlautert. 



Es zeigen: 



Fig, 1 cin Ubersichtsschaubild eines SchweiBgerates in vereinfachter, schemati- 
scher Darstellung; 

Fig. 2 cine Antriebsvorrichtung fiir einen SchweiBdraht in vereinfachter, schemati- 
scher Darstellung; 

Fig. 3 einen Teilausschnitt einer Antriebsrolle der erfindungsgemaBen Antriebsvor- 
richtung in vereinfachter, schematischer Darstellung; 

Fig. 4 ein anderes Ausfiihrungsbeispiel einer Antriebsrolle der erfindungsgemaBen 
Antriebsvorrichtung in vereinfachter, schematischer Darstellung. 



Einfiihrend sei festgehalten. daB in den beschriebenen Ausfiihningsbeispielen gleiche 
Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen sind, 
wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltene Offenbarung sinngemSB auf glei- 
che Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen ubertragen 
werden konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben wie z.B. 
oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbare, beschriebene sowie dargestellte Figur 
bezogen und sind bei einer Lageanderung, sinngemSB auf die neue Lage zu ubertragen. 
Weiters kSnnen auch Einzelmerkmale aus den gezeigten Ausfiihrungsbeispielen fttr 
sich eigenstandige, erfindungsgemaBe Losungen darstellen. 

In Fig. 1 ist ein SchweiBgerat 1 fiir verschiedenste SchweiBverfahren wie z.B. MIG/ 
MAG-SchweiBen bzw. TIG-SchweiBen gezeigt. Das SchweiBgerat 1 umfaBt eine 
Stromquelle 2 mit einem Leistungsteil 3 t einer Steuervorrichtung 4 und einem dem 
Leistungsteil 3 bzw. der Steuervorrichtung 4 zugeordneten Umschaltglied 5. Das Um- 
schaltglied 5 bzw. die Steuervorrichtung 4 ist mit einem Steuerventil 6 verbunden, 
welches in einer Versorgungsleitung 7 fiir ein Gas 8, insbesondere ein Schutzgas wie 
beispielsweise Stickstoff, Helium oder Argon und dgl., zwischen einem Gasspeicher 9 
und einem SchweiBbrenner 10 angeordnet ist. 

Zudem wird iiber die Steuervorrichtung 4 auch noch ein Drahtvorschubgerat 11 ange- 
steuert, wobei fiber eine Versorgungsleitung 12 ein SchweiBdraht 13 von einer Vor- 
ratstrommel 14 in den Bereich des SchweiBbrenners 10 zugefuhrt wird. Der Strom 



zum Aufbau eines Lichtbogens 15 zwischen dem SchweiBdraht 13 und einem Werk- 
stiick 16 wird uber eine Versorgungsleitung 17 vom Leistungsteil 3 der Stromquelle 2 
dem SchweiBbrenner 10 bzw. dem SchweiBdraht 13 zugefuhrt 

Hierzu weist das Drahtvorschubgerat 11 eine fiir den SchweiBdraht 13 angeordnete 
Antriebsvorrichtung 18, die aus zumindest zwei ubereinander angeordneten Antriebs- 
rollen 19, 20 gebildet ist, auf. Der SchweiBdraht 13 wird zwischen den beiden An- 
triebsrollen 19, 20 hindurchbewegt, sodaB aufgrund der Dnickbewegung der Antriebs- 
rollen 19, 20 zueinander ein entsprechender Druck auf die OberflSche des SchweiB- 
drahtes 13 ausgeubt wird, sodaB bei Beaufschlagung der Antriebsrollen 19, 20 mit 
einer Drehbewegung, wie dies beispielsweise mit einem Antriebsmotor der Fall ist, 
eine Vorschubbewegung des SchweiBdrahtes 13 erzielt werden kann. 

Zum Kiihlen des SchweiBbrenners 10 wird iiber einen Kuhlkreislauf 21 der SchweiB- 
brenner 10 unter Zwischenschaltung eines StrOmungswachters 22 mit einem Wasserbe- 
halter 23 verbunden, wodurch bei der Inbetriebnahme des SchweiBbrenners 10 der 
Kuhlkreislauf 21 von der Steuervorrichtung 4 gestartet wird und somit eine Kuhlung 
des SchweiBbrenners 10 bzw. des SchweiBdrahtes 13 bei einem SchweiBvorgang iiber 
eine langere Zeitdauer erreicht wird. 

Weiters weist das SchweiBgerat 1 ein Eingabe- und/oder Anzeigevorrichtung 24 auf, 
iiber die die unterschiedlichsten SchweiBparameter bzw. Betriebsarten des SchweiBge- 
rates 1 eingestellt werden konnen. Dabei werden die iiber die Eingabe- und/oder An- 
zeigevorrichtung 24 eingestellten SchweiBparameter an die Steuervorrichtung 4 weiter- 
geleitet und von dieser werden anschliefiend die einzelnen Komponenten wie beispiels- 
weise die Antriebsvorrichtung 18, insbesondere der Antriebsmotor fiir die Antriebs- 
rollen 19, 20, angesteuert. 

In den Fig. 2 und 3 ist die Antriebsvorrichtung 18 fur das Drahtvorschubgerat 11 ge- 
zeigt, wobei in Fig. 2 die beiden Antriebsrollen 19, 20 in ihrer ubereinander angeord- 
neten Lage dargestellt sind, wogegen in Fig. 3 ein Teilausschnitt einer der beiden An- 
triebsrollen 19, 20, insbesondere der Antriebsrolle 20, dargestellt ist. 

Die Antriebsrollen 19, 20 weisen in Umfangsrichtung zumindest eine Fiihrungsnut 25 
auf, wobei zwischen den beiden Antriebsrollen 19, 20, wie in Fig. 2 gezeigt, der 
SchweiBdraht 13 in der Fuhrungsnut 25 jeder Antriebsrolle 19, 20 angeordnet ist. Die 
Lagerung der beiden gegenuberliegenden Antriebsrollen 19, 20 wird derartig gebildet, 
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daB diese flexibel bzw. beweglich zueinander gelagert sind, wobei die Antriebsrollen 
19, 20 derartig vorgespannt sind, daB sie sich zueinander bewegen, d.h. daB bei ausge- 
zogenen SchweiBdraht 13 sich AuBenflSchen 26 der Antriebsrollen 19, 20 durch die 
Vorspannung der Antriebsrollen 19, 20 beruhren. Wird anschlieBend ein SchweiBdraht 

5 13 in die Fiihrungsnut 25 der einzelnen Antriebsrollen 19, 20 eingeschoben, so be- 
wegen sich die beiden Antriebsrollen 19, 20 voneinander ab, d.h. daB sich die AuBen- 
flachen 26 der beiden Antriebsrollen 19, 20 voneinander abheben. Durch eine derarti- 
ge Ausbildung wird erreicht, daB eine entsprechende Vorspannung der Antriebsrollen 
19, 20 beim Einfuhren eines SchweiBdrahtes 13 in die Fiihrungsnut 25 gebildet wird, 

10 sodaB durch den AnpreBdruck der Antriebsrollen 19, 20 auf den SchweiBdraht 13 eine 
Forderung des SchweiBdrahtes 13 beim Aktivieren des mit zumindest bei einer der 
beiden Antriebsrollen 19, 20 gekuppelten Antriebsmotors mOglich ist. 

Wie nun besser aus Fig. 3 ersichtlich ist, ist die Fiihrungsnut 25 aus zwei divergierend 
15 zueinander verlaufenden Seitenflachen 27, 28 gebildet, d.h. daB die beiden seitlich an- 
geordneten Seitenflachen 27, 28 zu der im Mittel der Fiihrungsnut 25 verlaufenden 
Langsachse 29 winkelig, in Richtung der L&ngsachse 29 geradlinig verlaufen. Hierzu 
ist jedoch der Ubergangsbereich zwischen der AuBenflMche 26, der Antriebsrollen 19, 
20 und den beiden Seitenflachen 27, 28 iiber einen Radius 30 abgerundet. Durch das 
20 Abrunden des Ubergangsbereiches zwischen der AuBenflache 26 und den Seitenfla- 
chen 27, 28 wird erreicht, daB eine Verletzung bzw. eine Beschadigung des SchweiB- 
drahtes 13 verhindern wird. 



Die beiden divergierend zueinander verlaufenden Seitenflachen 27, 28 weisen zuein- 
25 ander einen Winkel 31 auf, der beispielsweise zwischen 20° und 80°, bevorzugt 60°, 
betragt. Durch diese winkelige Ausbildung der Seitenflachen 27, 28 wird erreicht, daB 
beim Einfuhren des SchweiBdrahtes 13 in die Fiihrungsnut 25 an den Seitenflachen 27, 
28 jeweils eine Kontaktflache 32, 33 geschaffen wird, sodaB aufgrund der Anordnung 
von zwei gegenuberliegenden Antriebsrollen 19, 20 eine sogenannte Vier-Punkt-For- 
30 derung durch jeweils an einer Antriebsrolle 19, 20 gebildete KontaktflSchen 32, 33 
des SchweiBdrahtes 13 erzielt wird. 



Hierzu verlaufen die Seitenflachen 27, 28 uber eine Lange 34, 35 geradlinig zuein- 
ander, wobei anschlieBend ein Ubergangsbereich 36 zur Verbindung der beiden Seiten- 
35 flachen 27, 28 durch eine Cbergangsflache 37, die bogenformig ausgebildet ist, ver- 
bunden ist. Die Ubergangsflache 37 weist dabei einen Radius 38 auf, der geringfugig 
groBer ist als ein Radius 39 des SchweiBdrahtes. Durch die Ausbildung der bogenfor- 
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migen Ubergangsflache 37 wird nun erreicht, daB die Fuhrungsnut 25 in etwa halb- 
kreisformig ausgebildet ist, sodaB sich zwischen eincr Oberfl&che 40 des SchweiBdrah- 
tes 13 und der Obergangsflache 37 ein Hohlraum 41 ausbildet, wodurch erreicht wird, 
daB bei zu groBem Druck auf den SchweiBdraht 13 sich dieser verformcn kann und 
anschlieBend uber die bogenformige Ubergangsflache 37 nur eine kreisrundformige 
Verformung des Schweifidrahtes 13 zugelassen wird. 

Der Vorteil einer derartigen Ausbildung der bogenf6rmigen Ubergangsflache 37 zwi- 
schen den beiden Seitenflachen 27, 28 liegt nun darin, daB bei Verwendung eines aus 
weichen Materialien bestehenden SchweiBdrahtes 13, wie beispielsweise einem Alumi- 
niumschweiBdraht, dieser aufgrund des Druckes der Kontaktflachen 32, 33 verformt 
werden kann, sodaB aufgrund der bogenformigen Ubergangsflache 37 nur eine be- 
grenzte Verformung stattfinden kann und zusatzlich scharfkantige Ausbuchtungen am 
SchweiBdraht 13 vermieden werden, wodurch ein Einfuhren in ein Kontaktrohr des 
SchweiBbrenners 10 jederzeit moglich ist. 

Wurde namlich, wie aus dem Stand der Technik bekannt, eine Vier-Punkt-Forderung 
mit den geradlinig, divergierend zueinander verlaufenden Seitenflachen 27, 28 durch- 
gefuhrt, so wurde aufgrund des ausgeiibten Druckes auf den SchweiBdraht 13 sich 
dieser entsprechend den Seitenflachen 27, 28 verformen, sodaB dieser nicht in das 
Schlauchpaket bzw. in den SchweiBbrenner 10 eingefuhrt werden kann, da aufgrund 
der scharfkantigen Verformung des SchweiBdrahtes 13 es zu VerspieBungen bzw. zu 
groBen ReibflSchen kommen kann, sodaB ein automatisches Zufiihren des SchweiB- 
drahtes 13 zum SchweiBbrenner 10 nicht moglich ist. 

Durch die Ausbildung der bogenformigen Ubergangsflache 37 mit einem dem SchweiB- 
draht 13 entsprechenden Radius 38 kann sich der SchweiBdraht 13 nur geringfiigig 
verandern, sodaB bei zu groBem Druck eine vollflachige Kontaktierung bzw. eine voile 
Kontaktflache 32, 33 tiber die gesamte Oberflache 40 des SchweiBdrahtes 13 ergibt 
und somit eine weitere Verformung des SchweiBdrahtes unterbunden wird, sodaB ein 
Einfuhren des SchweiBdrahtes 13 in das Schlauchpaket bzw. in den SchweiBbrenner 
durch die beschrankte VerformungsmSglichkeit jederzeit moglich ist. 

In Fig. 4 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der Antriebsvorrichtung 18 gezeigt, wo- 
bei nunmehr nur eine der beiden in Fig. 2 dargestellten Antriebsrollen 19, 20, insbe- 
sondere die Antriebsrolle 19, dargestellt ist. 
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Die Antriebsvorrichtung 18 wird wiederum, wie in den Fig. 2 und 3 beschrieben, 
durch zwei ubereinander angeordnete Antriebsrollen 19, 20 gebildet. 

Bei dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel weist nunmehr die Anstriebsrolle 19 zwei 
Fuhrungsnuten 25, 42 auf. Hierzu ist es moglich, daB beispielsweise die Fuhrungsnut 
25 fiir einen SchweiBdraht 13 mit einem SchweiBdrahtdurchmesser von beispielsweise 
1 mm ausgelegt sein kann, d.h. daB der Radius 38 fiir die Ubergangsflache 37 auf den 
entsprechenden SchweiBdrahtdurchmesser abgestimmt ist. Die weitere Fuhrungsnut 42 
kann beispielsweise fiir einen weiteren SchweiBdraht 13 mit beispielsweise einem 
SchweiBdrahtdurchmesser von 1,2 mm ausgelegt sein, sodaB wiederum der Radius 38 
der Fiihrungsnut 42 fiir diesen entsprechenden SchweiBdrahtdurchmesser ausgelegt ist. 
Durch die Anordnung einer derartigen Antriebsvorrichtung 18 ist es nunmehr mdglich, 
daB das SchweiBgerat 1 mit unterschiedlichen SchweiBdrahten 13 betrieben werden 
kann, ohne daB dabei die Antriebsvorrichtung 18, insbesondere die Antriebsrollen 19, 
20, ausgetauscht werden miissen. 

SelbstverstMndlich ist es moglich, daB die Antriebsvorrichtung 18, insbesondere die 
Antriebsrollen 19, 20, mehr als zwei FOhrungsnuten 25, 42 aufweisen kann, sodaB fiir 
die unterschiedlichsten SchweiBdrahtdurchmesser unterschiedliche Fuhrungsnuten 25, 
42 angeordnet sein konnen. Es ist auch m&glich, daB bei Verwendung eines Zweidraht- 
schweiBgerates gleichzeitig in die Antriebsrollen 19, 20 zwei SchweiBdrahte 13 einge- 
legt werden, sodaB ein gleichzeitiges Fordern von zwei SchweiBdrahten 13 mit glei- 
chen oder unterschiedlichen SchweiBdrahtdurchmessern erreicht wird. 

AbschlieBend sei der Ordnung halber darauf hingewiesen, daB in den Zeichnungen 
einzelne Bauteile und Baugruppen zum besseren Verstandnis der Erfindung unpro- 
portional und maBstablich verzehrt dargestellt sind. 

Vor allem konnen die einzelnen in den Fig. 1; 2, 3; 4 gezeigten Ausfuhrungen den 
Gegenstand von eigenstandigen, erfindungsgemaBen LSsungen bilden. Die diesbezfig- 
lichen erfindungsgemaBen Aufgaben und Lftsungen, sind den Detailbeschreibungen 
dieser Figuren zu entnehmen. 
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1 SchweiBgerat 41 Hohlraum 

2 Stromquelle 42 Fuhrungsnut 

3 Leistungsteil 

4 Steuervorrichtung 

5 Umschaltglied 



6 Steuerventil 

7 Versorgungsleitung 

8 Gas 

9 Gasspeicher 

15 10 SchweiBbrenner 

1 1 Drahtvorschubgerat 

12 Versorgungsleitung 

13 SchweiBdraht 
20 14 Vorratstrommel 

15 Lichtbogen 

16 Werkstiick 

17 Versorgungsleitung 
25 18 Antriebsvorrichtung 

19 Antriebsrollen 

20 Antriebsrollen 

21 Kuhlkreislauf 

30 22 Strom ungswachter 

23 WasserbehSlter 

24 Eingabe- und/oder Anzeigevorrich- 
tung 

25 Fuhrungsnut 

35 

26 AuBenflache 

27 Seitenflachen 

28 Seitenflachen 

29 Langsachse 
40 30 Radius 

31 Winkel 

32 Kontaktflache 

33 Kontaktflache 
45 34 Lange 

35 Lange 

36 Obergangsbereich 

37 Ubergangsflache 
50 38 Radius 

39 Radius 

40 Oberflache 
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Sch utzanspruche 

1. Antriebsvorrichtung fiir einen SchweiBdraht, bestehend aus zumindest 
zwei gegeniiberliegenden Antriebsrollen, die in Umfangsrichtung der AntriebsroUen 

5 zumindest eine Fiihrungsnut aufweisen, wobei die Fiihrungsnut aus zwei divergierend 
zueinander verlaufenden Seitenflachen gebildet ist, wodurch beim Einfuhren eines 
SchweiBdrahtes im Verbindungsbereich zwischen den beiden AntriebsroUen, insbeson- 
dere den Seitenflachen und dem SchweiBdraht, eine Kontaktflache entsteht, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der Ubergangsbereich (36) zwischen den beiden Seitenflachen 

10 bogenformig ausgebildet ist. 

2. Antriebsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB ein 
Radius einer bogenformigen Ubergangsflache in etwa einem Radius des SchweiBdrah- 
tes entspricht. 

15 

3. Antriebsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
die beiden divergierend zueinander verlaufenden Seitenflachen einen Winkel zwischen 
25° und 60°, bevorzugt 45°, aufweisen. 

20 4. Antriebsvorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden An- 

spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Antriebsrollen zueinander beweglich 
gelagert sind. 

5. Antriebsvorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden An- 

25 spruche, dadurch gekennzeichnet, daB an jeder Antriebsvorrichtung mehrere, insbe- 
sondere zwei Fiihrungsnuten angeordnet sind. 
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